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Abstract of DE4330323 

An intrusion installation for producing elongate, 
reinforced structural elements (11), comprising 
an extruder or other plasticator (1 ), an 
intrusion mould (2) and, if appropriate, a 
pressure metering accumulator (5). In the 
intrusion mould (2), a reinforcing profile (4) is 
held in the predetermined position by means of 
arresting pins (3). The arresting pins (3) are 
initiated as a function of the filling pressure in 
the intrusion mould (2) and moved into the 
intrusion mould (2) and back by a device (8). 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

(S) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung langgestreckter, armierter Bauelemente aus den verschiedensten 
Werkstoffen, insbesondere aus Recycling-Kunststoff 

(§) Eine Intrusionsanlage zur Herstellung langgestreckter, 
armierter Bauelemente (11), bestehend aus einem Extruder 
oder sonstigem Plastiflkator (1), einer intrusionsform (2) und 
gegebenenfalls einem Druck-Dosierspeicher (5). In der 
Intrusionsform (2) ist ein Versteifungsprofil (4) mittels 
Arretierstifte (3) in der vorbestimmten Position gehalten. Die 
Arretierstifte (3) werden in Abhangigkeit vom Fulldruck in 
der Intrusionsform (2) initiiert und durch eine Einrichtung (8) 
in die Intrusionsform (2) ein- und zurflckgefahren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung langgestreckter, armierter 
Bauelemente aus Kunststoff, insbesondere aus Recy- 5 
cling-Kunststoff. 

Bei langgestreckten, stabfdrmigen Bauelementen aus 
Kunststoff, insbesondere aus Recycling-Kunststoff, wer- 
den zwecks Erhdhung der Biegefestigkeit im Quer- 
schnitt Profile, vorzugsweise aus Metali, angeordnet 10 
Derartige Versteifungsprofile werden in der Regel im 
Zentrum der Bauelemente angeordnet Bei der Herstel- 
lung nach dem Intrusionsverfahren ist besonders dann 
mit Schwierigkeiten zu rechnen, wenn die das Verstei- 
fungsprofil umschliefiende Kunststoffhulle dunnwandig 15 
gestaltet werden solL Das Kernproblem besteht darin, 
daB die in die Intrusionsform eintretende Kunststoff- 
schmelze das in der Form befindliche Versteifungsprofil 
aus der vorgegebenen Lage verdrangt und zwar in 
Richtung zur Formwandung. Dies fuhrt zu einer hohen 20 
AusschuBquote, weil das Versteifungsprofil dann nur 
teilweise im Kunststoff eingebettet ist und das Bauele- 
ment daher nicht mehr korrosionsbestandig ist 

Bekannte Herstellungsverfahren sind dadureh ge- 
kennzeichnet, daB ein in der Langsachse der Intrusions- 25 
form verschiebbarer Schleppkolben mit profilzentrie- 
render Wirkung angewandt wird Dieser Schleppkolben 
ist dabei so ausgebildet, daB die AuBenkontur desselben 
der Innenkontur der Intrusionsform entspricht Der 
Durchbruch im Schleppkolben ist hierbei aquivalent der 30 
AuBenkontur des Versteifungsprofils. Es ist offensicht- 
lich, daB die Innenkontur der Intrusionsform sowie die 
AuBenkontur des Versteifungsprofils gleichbleibend 
sein mussen. Dies bedeutet aber eine Einschrankung der 
konstruktiven Freiheitsgrade in der Gestaltung der 35 
Bauelemente. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu ent- 
wickeln, welches ermdglicht, langgestreckte, hochbe- 
lastbare Bauelemente herzustellen, wobei der Quer- 
schnitt entlang der Langsachse auch variabel und wobei 40 
auch die Form des Versteifungsprofils in Langsrichtung 
ebenfalls variierbar sein kana 

Diese Aufgabe wird dadureh geldst, daB 

a) die vom Extruder oder einem sonstigen Plastifi- 45 
kator kommende Schmelze vorzugsweise gemSB 
dem Volumen des herzustellenden Bauelementes in 
einem Druck-Dosierspeicher gespeichert oder un- 
mittelbar in eine Intrusionsform eingefullt wird, 

b) in der Intrusionsform ein durch steuerbare Aire- 50 
tierstif te gehaltenes Versteifungsprofil in einer vor- 
bestimmten Position arretiert wird und 

c) die das Versteifungsprofil abstfitzenden Arretier- 
stifte in Abhangigkeit von der Formf Ullung initiiert 
und aus der Intrusionsform zurQckgefahren wer- 55 
den. 

Durch die justierbaren Arretierstifte, die entlang der 
Intrusionsform angeordnet sind, ist es mdglich, daB das 
Versteifungsprofil individual abgestQtzt wird, auch 60 
wenn es fiber die Gesamtlange unterschiedliche Quer- 
schnitte hat Ebenso kann die Intrusionsform entlang der 
Langsachse variable Querschnitte besitzen, wenn die 
Form geteilt ist An der Oberflache des Versteifungs- 
profils k6nnen Erhebungen, Anker und dgL, fur be- 65 
stimmte Zwecke, angeordnet sein die vom Kunststoff zu 
umschlieBen sind Es kdnnen also Artikel vielfaltiger 
Art, auch mit mehreren Versteifungsprofilen, hergestellt 
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werdea Selbstverstandlich ist die Mdglichkeit gegeben, 
minimale Schichtdicken von Kunststoff fiber dem Ver- 
steifungsprofil anzuordnen. AuBerdem wird erreicht, 
daB das nach dem jeweiligen Ausfahren der Arretierstif- 
te vorher verdrangte Volumen durch die nachdrangen- 
de Schmelze sofort mit Kunststoff ausgeffillt wird Eine 
Perforierung der Kunststoffhulle wird dadureh zuver- 
laBlich vermiedea Der vorgesehene Schutz des Verstei- 
fungsprofils gegen Umwelteinflfisse bleibt erhaltea 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung kann 
das druckabhangige Zuruckfahren der Arretierstifte 
durch einen oder mehreren an bestimmten Stellen der 
Intrusionsform angeordneten Drucksensor(en) vom 
vorherrschenden Druck in Bezug zum Fullungsgrad der 
Intrusionsform gesteuert werdea Damit kann man dem 
Ort jedes, entlang der Intrusionsform, angeordneten Ar- 
retierstiftes bzw. Arretierstiften einen bestimmten 
Forminnendruck zuordnea Dieser vorherrschende 
Forminnendruck setzt die Einrichtung zum Zuruckfah- 
ren der Arretierstifte in Bewegung. 

Nach einem weiteren Merlanal der Erfindung kdnnen 
die Arretierstifte zeitabhangig zurfickgefahren werden. 
Da man bei der FormfOllung Kenntnis von der je Zeit- 
einheit in die Form gelangende Menge der Kunststoff- 
schmelze hat, kann die Einrichtung zum Zuruckfahren 
der Arretierstifte entlang der Intrusionsform in vorbe- 
stimmten Zeitintervallen erfolgea Hier kdnnen im ein- 
fachsten Fall empirisch ermittelte Werte eingesetzt 
werdea 

AuBerdem kdnnen die jeweiligen Arretierstifte durch 
an bestimmten Stellen der Intrusionsform angeordneten 
mechanischen oder elektro-mechanischen Initiatoren 
ausgefahren werdea 

Daruber hinaus kann das Zurfickfahren der Arretier- 
stifte durch eine andere ProzeBgrdBe der Extrusionsan- 
lage, die eine Beziehung zum FfiUungsgrad der Intru- 
sionsanlage hat, gesteuert werdea 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung, wobei 
die Vorrichtung zur Durchfflhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 aus einem Extruder oder Plastifikator, einer 
Intrusionsform und einem Druck-Dosierspeicher be- 
steht, kann 

a) in der Intrusionsform ein durch steuerbare Arre- 
tierstifte fixiertes Versteifungsprofil angeordnet 
sein, 

b) die im temperierten Druck-Dosierspeicher ge- 
speicherte Schmelze durch einen Druckkolben in 
die Intrusionsform einbringbar sein und 

c) die Arretierstifte in Abhangigkeit von der Form- 
* ffillung initiierbar und steuerbar seia 

Bei entsprechender Schaltung des Schaltschiebers 
kann die im Druck-Dosierspeicher befindliche Kunst- 
stoff schmelze mittels eines Kolbens in die Intrusions- 
form mit den wahlbaren Parametern PreBdruck und 
FlieBgeschwindigkeit eingebracht werdea Der Kolben 
des Druck-Dosierspeichers wird dabei vorzugsweise 
von einem Hydraulik-Zylinder angetriebea Entlang des 
Kolbenweges sind Sensoren angeordnet, welche die 
Einrichtung fur die Betatigung der Arretierstifte initiie- 
ren und steuera 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung kdnnen 
die Arretierstifte an der Intrusionsform in Abstanden 
hintereinander oder nur an bestimmten Stellen ange- 
ordnet seia Die Positionen der Arretierstifte werden 
durch die Konstruktion der herzustellenden Bauele- 
mente festgelegt 
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Ferner konnen entlang des Kolbenweges des Druck- 
Dosierspeichers Sensoren zur Steuerung der Arretier- 
stifte angeordnet sein, die sukzessive mit der fortschrei- 
tenden Formfullung das Zuriickfahren derselben steu- 
ern. Die Arretierung des Versteifungsprofils wird da- 
durch Jediglich in jenen Abschnitten der Intrusionsform 
aufgehoben, die bereits mit Kunststoffschmelze ausge- 
ffillt sind und wo das Versteifungsprofil bereits um- 
schlossen und eingebettet ist Ein Verschieben des Ver- 
steifungsprofils durch den Druck der einflieflenden 
Kunststoffschmelze ist daher ausgeschlossen. 

In einem weiteren Beispiel der Erfindung, wobei die 
Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 aus einem Extruder oder Plastifikator und 
einer Intrusionsform besteht, kann 

a) in der Intrusionsform ein durch steuerbare Arre- 
tierstifte fixiertes Versteifungsprofil angeordnet 
sein, 

b) ein oder mehrere Drucksensor(en) an bestimm- 
ten Stellen der Intrusionsform vorgesehen sein und 

c) eine Schaltzentrale die Impulse des FfiUdruckes 
in der Intrusionsform an die Einrichtung zur Bewe- 
gung der Arretierstifte weitergeben. 

In einem anderen Beispiel der Erfindung, wobei die 
Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 aus einem Extruder oder Plastifikator und 
einer Intrusionsform besteht, kann 

a) in der Intrusionsform ein durch steuerbare Arre- 
tierstifte fixiertes Versteifungsprofil angeordnet 
sein, 

b) die Arretierstifte zeitabhangig von der Formful- 
lung steuerbar sein und 

c) eine Schaltuhr nach bestimmten Zeitintervallen 
Impulse an die Einrichtung zur Bewegung der Ar- 
retierstifte abgeben. 

Hier kdnnen empirisch ermittelte Werte eingesetzt 
werden. 

Daruber hinaus kann die Bewegung der Arretierstifte 
pneumatisch erfoigen; sie kann aber auch elektroma- 
gnetisch, hydraulisch oder mechanisch erfoigen. 

Anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispielen soil die Erfindung naher erlautert wer- 
dea 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich- 
tung, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Intrusionsanlage 
mit durch Arretierstifte zentriertem Versteifungsprofil, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Intrusionsanlage 
mit an der Intrusionsform angeordneten Drucksensoren 
und 

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine Intrusionsanlage 
mit von der Formfullung zeitabhangiger Steuerung der 
Arretierstifte. 

Die vom Extruder oder Plastifikator 1 aufbereitete 
Schmelze 6 gelangt fiber einen Schaltschieber 12 in ei- 
nem Druck-Dosierspeicher 5. 1m Druck-Dosierspeicher 
5 wird die gewichtsmaBige oder volumenmaBige 
Schmelze 6 far das herzustellende Bauelement 11 ge- 
speichert Ist das vorgegebene Gewicht bzw. das Volu- 
men erreicht, welches durch einen Sensor 10 uberwacht 
wird, schaltet der Schaltschieber 12 den SchmeizzufluB 
ab und offnet die Zuleitung 15 zur Intrusionsform 2. Ein 
mit dem Druck-Dosierspeicher 5 zusammenarbeitender 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Hydraulik-Zylinder 13 preBt anschlieBend die gespei- 
cherte Menge an Schmelze 6 in die Intrusionsform 2 
Durch einen mit dem Druckkolben 7 verbundenen Fiih- 
ler 16 wird fiber die Sensoren 10 die Einrichtung 8 beta- 
tigt, welche mit dem Fortschreiten der Formffillung die 
Arretierstifte 3 abschnittsweise zuruckfahren. Die nach- 
flieBende Schmelze 6 ffillt die dabei entstandene Perfo- 
rierung sofort wieder aus. Der Hydraulik-Zylinder 13 
bleibt dabei vorzugsweise im KraftschluB. Die ver- 
drangte Clmenge kann sich fiber ein nichtgezeichnetes 
Steuerventil ausgleichen. 

Die Lagefbderung ffir das Versteifungsprofil 4 kann 
einerseits an den Enden jeweils durch Stirnauraahmen^ 
17 oder andererseits durch in die Intrusionsform 2 ein- 
fahrbaren Arretierstifte 3 erfoigen, wir dies in der Fig. 2 
dargestellt ist 

Die Arretierstifte 3 sowie die Einrichtung 8 ffir die 
Betatigung derselben sind in Abstanden entlang der In- 
trusionsform 2 angeordnet Erreicht der Druckkolben 7 
beim AuspreBvorgang der Schmelze 6 aus dem Druck- 
Dosierspeicher 5 den nachstfolgenden Sensor 10, erfolgt 
das Zuruckfahren der vorher liegenden und bereits von 
der Schmelze 6 eingeschlossenen Arretierstifte 3. Dieser 
Vorgang wiederholt sich, bis die Intrusionsform 2 gef fillt 
ist, wobei das Versteifungsprofil 4 exakt in der vorgege- 
benen Position vom intrudierten Kunststoff umhullt ist 
Wie aus der Fig. 3 zu ersehen ist, sind an der Intru- 
sionsform 2 Drucksensoren 18 angeordnet, welche den 
Ftilldruck in derselben messen und diesen an eine 
Schaltzentrale 20 weiterleiten. Die Schaltzentrale 20 
steuert dann die Einrichtung 8 zur Betatigung der Arre- 
tierstifte 3. 

Die Fig. 4 zeigt eine Intrusionsanlage, in der die Arre- 
tierstifte 3 zeitabhangig von der Formffillung gesteuert 
werden. Eine Schaltuhr 21 gibt in bestimmten Zeitinter- 
vallen Impulse an die Einrichtung 8 zur Betatigung der 
Arretierstifte 3 ab. Hierbei kdnnen auch empirisch er- 
mittelte Werte eingesetzt werden. 

Das Verfahren kann auBer dem Intrusionsverfahren 
auch bei alien anderen Verfahren zur Herstellung lang- 
gestreckter, armierter Bauteile verwendet werden, ohne 
daB der Rahmen der Erfindung uberschritten wird 

Patentansprfiche 

1. Verfahren zur Herstellung langgestreckter, ar- 
mierter Bauelemente aus Kunststoff, insbesondere 
aus Recycling-Kunststoff, dadurch gekennzeich- 
net,daB 

a) die von einem Extruder oder sonstigem Pla- 
stifikator (1) kommende Schmelze (6) vorzugs- 
weise gemaB dem Volumen des herzustellen- 
den Bauelementes (11) in einem Druck-Dosier- 
speicher (5) gespeichert oder unmittelbar in 
eine Intrusionsform (2) eingeffillt wird, 

b) in der Intrusionsform (2) ein durch steuerba- 
re Arretierstifte (3) gehaltenes Versteifungs- 
profil (4) in einer vorbestimmten Position arre- 
tiertwird 

c) die das Versteifungsprofil (4) abstutzenden 
Arretierstifte (3) in Abhangigkeit von der 
Formfullung initiiert und aus der Intrusions- 
form (2) zurfickgefahren werdea 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das druckabhangige Zurfickfahren 
der Arretierstifte (3) durch einen oder mehreren an 
bestimmten Stellen der Intrusionsform (2) angeord- 
neten Drucksensoren) (18) vom vorherrschenden 
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Druck in Bezug zum Fiillungsgrad der Intrusions- 
form (2) gesteuert wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Arretierstifte (3) zeitabh&ngig zu- 
rilckgefahren werden. 5 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die jeweiligen Arretierstifte (3) durch 
an bestimmten Stellen der Intrusionsform (2) ange- 
ordneten mechanischen oder elektro-mechani- 
schen Initiatoren (19) ausgefahren werden. 10 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Zurilckfahren der Arretierstifte 
(3) durch eine andere ProzeBgrdBe der Extrusions- 
anlage, die eine Beziehung zum Fiillungsgrad der 
Intrusionsform (2) hat, gesteuert wird. 15 

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Extruder 
oder Piastifikator, einer Intrusionsform und einem 
Druck-Dosierspeicher, dadurch gekennzeichnet, 
daB 20 

a) in der Intrusionsform (2) ein durch steuerba- 
re Arretierstifte (3) fixiertes Versteif ungsprofil 

(4) angeordnet ist, 

b) die im temperierten Druck-Dosierspeicher 

(5) gespeicherte Schmelze (6) durch einen 25 
Druckkolben (7) in die Intrusionsform (2) ein- 
bringbar ist und 

c) die Arretierstifte (3) in Abhangigkeit von 
der Formf iillung initiierbar und steuerbar sind 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die Arretierstifte (3) an der Intru- 
sionsform (2) in Abstanden hintereinander oder nur 
an bestimmten Stellen angeordnet sind 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB entlang des Kolbenweges (9) des 35 
Druck-Dosierspeichers (5) Sensoren (10) zur Steue- 
rung der Arretierstifte (3) angeordnet sind. 

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Extruder 
oder Piastifikator und einer Intrusionsform, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB 

a) in der Intrusionsform (2) ein durch steuerba- 
re Arretierstifte (3) fixiertes Versteifungsprofil 
(4) angeordnet ist, 

b) ein oder mehrere Drucksensor(en) (18) an 45 
bestimmten Stellen der Intrusionsform (2) vor- 
gesehen sind, 

c) eine Schaltzentrale (20) die Impulse des FUll- 
druckes in der Intrusionsform (2) an die Ein- 
richtung (8) zur Bewegung der Arretierstifte 50 

(3) weitergibt 

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Extruder 
oder Piastifikator und einer Intrusionsform, da- 
durch gekennzeichnet, daB 55 

a) in der Intrusionsform (2) ein durch steuerba- 
re Arretierstifte (3) fixiertes Versteifungsprofil 

(4) angeordnet ist, 

b) die Arretierstifte (3) zeitabhangig von der 
Formf iillung steuerbar sind 60 

c) eine Schaltuhr (21) nach bestimmten Zeitin- 
tervallen Impulse an die Einrichtung (8) zur 
Bewegung der Arretierstifte (3) abgibt 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung der 65 
Arretierstifte (3) pneumatisch erfolgt 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung der 
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Arretierstifte (3) elektromagnetisch erfolgt 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung der 
Arretierstifte (3) hydraulisch erfolgt 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung der 
Arretierstifte (3) mechanisch erfolgt 
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